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Patentanspriiche 

( 1 . Maschine zum Zerkleinern von sperrigem Material raittels eines 
Schneidwerkes, das aus mindestens zwei gegenl&ufig angetriebe- 
nen und mit Schneidwerkzeugen bestuckten Wellen besteht und 
liber einen zum Arbeitsbereich der Schneidwerkzeuge gerichteten 
Einfallschacht mit dem zu zerkleinernden Material beschlckt 
wird, wobei der Schneidwerksantrieb bei iibermSBiger Belastung in 
AbhSngigkeit von einem vorgegebenen Antriebskennwert aus dem Vor- 
wartslauf in den RtickwSrtslauf und wieder zurtick in den VorwSrts 
lauf steuerbar ist, dadurch gekennzeichnet , da8 der Einfall- 
schacht mit einem Sperrorgan absperrbar ist. 

2. Maschine nach Anspruch 1 mit einer im Bereich des Einf allschach- 
tes arbeitenden Schwinge zum Nachstopfen von lose im Einfall- 
schacht liegendem Material in Richtung auf das Schneidwerk, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schwinge als Sperrorgan dient, 

3. Zerkleinerungsmaschine ftir sperriges Material, insbesondere 
nach Anspruch 1 Oder 2, bei welcher der Schneidwerkmotor 
mit Beginn jedes Programmes zunSchst in den RttckwSrtslauf 
gesteuert wird und eine festgelegte Zeit ftir den Rttckwartslauf 
vorgegeben ist, dadurch gekennzeichnet, daB auBerdem eine Min- 
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destdrehzahl fiir den ruckwSrtslaufenden Sqhneidwerkmotor vor- 
gegeben ist, daB die jeweilige Drehzahl des Schneidwerksantriebs 
iiberwacht wird und daB der Schneidwerksantrieb aus dem Ruckwarts- 
lauf abgestellt wird, wenn er innerhalb einer Vorgabezeit nicht 
auf die Mindestdrehzahl gekommen ist. 

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB fiir den Betrieb im VorwSrtslauf eine Hochlauf zeit und eine 
Mindestdrehzahl vorgegeben sind, daB die Drehzahl des im Vor- 
wSrtslauf hochlaufenden Antriebs iiberwacht wird und daB der 
Schneidwerksantrieb abgeschaltet wird, wenn der Antrieb innerhalb 
der Vorgabezeit nicht auf die Mindestdrehzahl gekommen ist. 

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Sperrorgan bzw. der Schieber bei RiickwSrtslauf 
des Schneidwerksantriebs- in die Sperrstellung gefahren ist. 

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der Schwingenantrieb so gesteuert ist, daB die Schwin- 
ge bei Beginn eines Schneidprogrammes zunSchst eine EinwSrts- 
Drtickbewegung ausftihrt. 

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6 mit einem hydrauli- 
chen Antrieb fiir die Schwinge, dadurch gekennzeichnet , daB der 
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im Hydrauliksystem herrschende Arbeitsdruck mit einer Endlagen- 
Steuerung uberwacht wird, die eine weltergehende EinwSrts-Driick- 
bewegung der Schwinge zulSBt, wenn ein vorgegebener Maximalwert 
des Arbeitsdruckes noch nicht erreicht ist, und die erwfihnte 
Druckbewegung beendet sowie eine AuswSrts-Zugbewegung der Schwin- 
ge ermoglicht, wenn der genannte Maximaldruck erreicht ist. 

. Maschine nach einem der AnsprUche 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine die Wicklungstemperatur des Schneidwerkmotors 
berucksichtigende Steuerung vorgesehen ist, daB eine Motor-Warn- 
temperatur vorgegeben ist und daB die Steuerung den Schwingen- 
antrieb so steuert, daB die Schwinge bei Erreichen der Warn tern- 
peratur in der gerade erreichten Stellung stillgesetzt und 
anschlieBend in die Sperrstellung gefahren wird und dort sc^Lange 
verharrt, bis die Motorwarntemperatur wieder unter schr itten ist. 
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Maschine zum Zerkleinern von sperrigem Material 

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Zerkleinern von sperri- 
gem Material mittels eines Schneidwerkes , das aus mindestens zwei 
gegenlSufig angetriebenen und mit Schneidwerkzeugen bestiickten 
Wellen besteht und Uber einen zum Arbeitsbereich der Schneidwerk- 
zeuge gerichteten Einf allschacht mit dem zu zerkleinernden Mate- 
rial beschickt wird, wobei der Schneidwerksantrieb bei iibermaBiger 
Belastung in AbhMngigkeit von einem vorgegebenen Antriebskennwert 
aus dem VorwSrtslauf in den Ruckwartslauf und wieder zurttck in 
den VorwMrtslauf gesteuert wird. 

Bei bekannten Maschinen dieser Art stellt der sogenannte Reversier- 
betrieb, bei dem also der Schneidwerkmotor aus dem Vorw&rtslauf 
in einen zeitweiligen RiickwMrtslauf und dann wieder zurttck in 
den VorwMrtslauf geschaltet wird, eine MSglichkeit dar, urn evtl. 
Verstopfungen des Schneidwerkes, die eine entsprechend hohe Be- 
lastung des Schneidwerkmotors zur Folge haben, selbsttStig durch 
die Maschine zu beseitigen. Die Praxis zeigt allerdings, dafi sich 
das Schneidwerk hSufig doch nicht freiarbeiten kann, weil aus 
dem Einfallschacht nachf allendes Material das LSsen und Auflockern 
des bereits im Arbeitsbereich der Werkzeuge befindlichen Materials 
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behindern wird. Deshalb ist in solchen FSllen die Bedienungsper- 
son meist gezwungen, von Hand einzugreifen und die Schneidwerk- 
zeuge von eingeklemmtem Zerkleinerungsgut zu befreien. 

Es hat sich auch gezeigt, daB der Schneidwerksrrotor nicht ausrei- 
chend gegen Oberlastung geschxitzt ist, es sei denn, dafi eine auf- 
wendige Uberwachung der Netzspannung angewendet wird, um den 
Motor etwa bei einem gef Mhrlichen Einphasenlauf abzuschalten. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung einer Zerklei- 
nerungsmaschine, die weitestgehend stSrungsfrei arbeitet und die 
in Kombination mit Steuer- und Uberwachungskreisen gewShrleistet , 
daB der Schneidwerksmotor bei evtl. Uberlastung oder Ausfall von einer 
Netzphase keinen Schaden nimmt. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird die eingangs erwShnte Maschinc . 
nach der Erfindung so ausgebildet, daB der Einf allschacht mit 
einem Sperrorgan absperrbar ist, Bei einer Maschine, die bereits 
mit einer im Bereich des Einf allschachtes arbeitenden Schwinge 
zum Nachstopfen von lose im Fallschacht liegenden Material ausge - 
rttstet ist, dient zweckmSBigerweise die Schwinge als Sperrorc^n 

Die MGglichkeit, den Einf allschacht absperren bzw. abschiebern 
zu kSnnen, und zwar unmittelbar oberhalb des Arbeitsbereiches 
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der Schneidv^rkzeuge, bringt den besonderen Vorteil, daB bei here its aufgetxeteno 
Uerstopfungen der Werkzeuge oder zu hbher thermischer Be la stung des Schneidwarks- 
motors ein weiteres Nachfallen von Zerkleinerungsmater ial durch 
Absperren des Einf allschachtes vermieden werden kann, urn so der 
Maschine Gelegenheit zu geben, sich beispielsweise im Reversier- 
betrieb ohne Eingriff durch die Bedienungsperson f reizuarbeiten. 

Um zu vermeiden, daB der Schneidwerkmotor ftir den Fall eines kri- 
tischen Einphasenlauf es beschSdigt wird, werden fur den Hochlauf 
dieses Motors im Ruckwartslauf und auch im Vorwartslauf bestimmte 
Zeiten und Mindestdrehzahlen vorgegeben. Wenn der Schneidwerkmotor 
innerhalb der jeweiligen Vorgabezeit nicht auf die betreffende 
Mindestdrehzahl gekommen ist, wird der Motor sofort abgeschaltet . 

AuBerdem be.steht die Moglichkeit, mit einer die Wicklungstempera- 
tur des Schneidwerkmotor s beriicksichtigenden Steuerung zu arbeiten 
und diese den Antrieb des Sperrorganes bzw. der Schwinge so steu- 
ern zu lassen, daB das Sperrorgan beim Erreichen einer vorgewShlten 
Wick lungs-Warn temperatur in der gerade erreichten Stellung stillge- 
setzt und anschliefiend in. die Sperrstellung gesteuert wird. 

In der anliegenden Zeichnung ist ein Ausf iihrungsbei spiel fur die 
Steuerungen der Zerkleinerungsmaschine vereinfacht in Form eines 
Blockschaltbildes dargestellt. Dabei betrifft der auf der Dar- 
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stellung linke Teil A die Steuerung fur den Schneidwerkmotor , der 
mittlere Teil B die Steuerung fflr die als Sperrschieber dienende 
Schwinge und der rechte Teil C eine Steuerung, welche den Schneid- 
werkmotor in Bezug auf seine Betriebstemperatur tiberwacht und bei 
Erreichen einer Warntemperatur Steuer- und AnzeigevorgSnge aus!5st. 
Durch Drucken der Starttaste S kflnnen alle drei Steuerungen A, B 
und c gleichzeitig in Betrieb gesetzt bzw. funktlonsbereit gemacht 
werden . 

Soweit bestimmte Steuer-, Regel-, MeB- und AnzeigeblBcke mehr- 
fach in einer der Steuerungen vorkommen oder zu mehreren der drei 
Steuerungen gehoren und dabei auch gleiche Aufgaben und Funktionen 
zu erfullen haben, tragen diese BlScke in der Darstellung aus 
Grunden der Vereinf achung die gleichen Bezugszeichen. Bevor eine 
n&here Erlauterung des Aufbaus und der Betriebsweise der Steue- 
rungen erfolgt, wird zunSchst nachfolgend eine Auf stellung dei -er- 
schiedenen Schaltungsblficke mit zugeh6rigen Bezugszeichen und 
Kurzhinweisen auf ihre Aufgabe und Funktion gegeben: 

S Start durch Einschalten der Maschine 

1 Leuchte "Blockierung" AUS 

2 Blinkgeber AUS 

3 Pause 

4 Schneidwerkzeug - RtickwMrtslauf EIN 
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5 Schneidwerkzeugantrieb - Hochlaufzeit 

6 Mindestdrehzahl erreicht oder Uberschritten? 

7 VorgewShlte Zeit fur Ruckwartslauf beendet? 

8 Schneidwerkzeug - RUckwSrtslauf AUS 

9 Schneidwerkzeug - Vorwartslauf EIN. 

10a VorgewShlte Mindestdrehzahl erreicht oder Uberschritten? 

10b VorgewShlte Mindestdrehzahl gehalten oder noch Uberschritten? 

11 Schneidwerkzeug - Vorwartslauf AUS 

12 Leuchte "Blockierung" EIN 

13 Blinkgeber EIN 

14 Leuchte "Programmende durch Blockierung" 

15 Schneidwerkzeug - Vorwartslauf EIN? 

16 Schwinge-Handwahlschalter EIN? 

17 Schwinge-Drttckbewegung einwSrts 

18 Hydraulikaggregat EIN 

19 Schwinge "Driickbewegung" - Umsteuerdruck erreicht? 

20 Schneidwerksmotor - Warntemperatur erreicht? 

21 Zeitprogramm eingeschaltet? 

22 Material im Schacht vorhanden? 

23 Progranun-Arbeitszeit abgelaufen? 

24 Anlage AUS 

25 Schwinge - AuswMrtsbewegung 

26 Schwinge - Endlage "AuswSrtsbewegung" ? 

27 Schwinge HALT 
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28 Hydraulikaggregat AUS 

29 Programmende nach automatischer Abschaltung 

30 Schneidwerksmotor - Grenztemperatur iiberschritten? 

31 Blockierung vorhanden? 

32 Schneidwerksantrieb freigeben 

33 Schneidwerksantrieb sperren 

Unter Hinweis auf die jeweiligen Erlauterungen zu den Steuerungs- 
blocken 1 bis 33 wird nun zunSchst die Steuerschaltung A filr den 
Motor des Schneidwerkes beschrieben. Nach Driicken der Starttaste 
S soli das Schneidwerk immer erst im RuckwSrtslauf anlaufen, urn 
zu zerkleinerndes Material, das sich evtl. am Ende des vorausge- 
gangenen Zerkleinerungsbetriebes im Schneidwerk verklemmt haben 
sollte, auf zulockern. AuBerdem soil unter anderem der anfMngliche 
Riickwartslauf stets bei eingef ahrener Schwinge erfolgen, urn hier- 
durch immer einen entlasteten Hochlauf des Antriebsmotors zu ge- 
wahrleisten, damit die Hochlauf zeit selbst als Steuerungsvorgange 
bestimmende GrSBe gemitzt werden kann. 

Die Meldeleuchte 1 "Blockierung" wird im Normalfall bei Programm 
beginn nicht aufleuchten, es sei denn, daB am Ende des vorher ah- 
gelaufenen Programms eine noch nicht behobene Blockierung vorge- 
legen hat. Mit dem Zeitglied 3 wird vor Beginn des Riick warts lau- 
fes eine Pause eingeschaltet , die im Prinzip nur fttr den Fall von 
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Bedeutung 1st, daB der Schneidwerkmotor aus dem VorwSrtslauf auf 
RtickwSrtslauf umgeschaltet wird, um dafiir eine Zeitspanne ftir 
den Auslauf der drehenden Massen aus der Vorlaufdrehrichtung in 
den Stillstand bereitzustellen . 



Nach Ablauf dieser Zeit bzw. Pause f Silt das Motorschlitz 4 fiir 
den RtickwSrtslauf des Schneidwerkmotor s ein # so daB dieser rttck- 
wfirts anlSuft. Mit dem Zeitglied 5 wird eine uber das Stellglied r 1 
einstellbare Zeit fiir den Hochlauf der Massen im Ruckwartslauf 
bis auf eine vorbestimmte Mindestdrehzahl vorgegeben. Nach Ab- 
lauf dieser vorgewShlten Zeit geht das Signal nach Block 6 weiter. 
Die jeweilige Motordrehzahl wird mit einein zum Steuerblock 6 ge- 
hOrenden Drehzahlmesser gemessen bzw. gezMhlt. Dabei wird stSn- 
dig abgefragt, ob die Mindestdrehzahl wShrend des RtickwSrtslauf es 
erreicht bzw. noch vorhanden ist. Zutref f endenfalls entwickelt 
der Steuerblock 6 ein Ausgangssignal "ja", das zum Zeitglied 7 
kommt, mit dem liber das Stellglied r 2 die Gesamtzeit fur den Rtick- 
wSrtslauf vorgegeben wird. Dieses Zeitglied 7 steuert Uber die 
Leitung a 1 den Eingang des Steuerblockes 6 so lange mit einem 
Ausgangssignal "nein" an, bis die eingestellte Zeit fur den Rtick- 
wSrtslauf abgelaufen ist, so daB das Schneidwerk auf jeden Fall Gele- 
genheit haben wird, Materialeinklemmungen , die noch nicht zu ei- 
ner Blockierung gefiihrt haben, aufzuldsen. 
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Wenn jedoch die vorgegebene Zeit fur den RlickwSrtslauf beendet 
und der Antrieb dabei nicht auf Mindestdrehzahl gekommen 1st, so 
kann dies nur hohe mechanische tfberlastung Oder gar Blockierung 
Oder ggf . auch Bruch des Treibrieniens oder anderer Antriebselemente 
bedeuten, wobei dann der Steuerblock 6 ein Ausgangssignal "nein" 
bzw. "Mindestdrehzahl in vorgegebener Rticklaufzeit nicht er- 
reicht" entwickelt und liber die Leitung a 2 auf das Motorschtitz 
8 gibt, das dann abfSllt und den Schneidwerkmotor sofort abschal- 
tet. In weiterer Folge werden liber die Leitung a 3 der Blinkge- 
ber 12 "Blockierung" und die Leuchte 14 "Programmende durch 
Blockierung" in Betrieb gesetzt, so daB der Bedienungsperson op- 
tisch angezeigt wird, daB eine Blockierung im RtickwSrtslauf vor- 
liegt, die nach Feststellung ihrer Ursache zu beheben ist. Ein 
automatisches Umschalten des Motors auf Vorwartslauf finest bei 
diesem Storungsfall nicht statt, da zu erwarten ist, daB der 
Motor auch im VorwSrtslauf nicht auf die erf order liche Mindcst - 
drehzahl kommen wird. 

Die Uberwachung der Motordrehzahl wahrend des RlickwSrtslauf es 
durch die SteuerblGcke 5 und 6 ergibt neben der Abschaltung im 
Storungsfall vor allem auch eine SuBerst sichere Frtihabschaltuua 
des fur den Motor thermisch gefahrlichen Einphasenlaufes , ohne 
daB das Netz speziell uberwacht werden muB . Gleiches gilt sinnge- 
mSB auch fiir die spater beschriebene DrehzahlUberwachung beim 
Vorwartslauf. 
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Wenn die Mindestdrehzahl im Riickwartslauf innerhalb der festgeleg- 
ten Hochlaufzeit erreicht und die eingestellte Zeit fur den Betrieb 
im Rtickwartslauf abgelaufen ist, entsteht am Ausgang des Steue- 
rungsteiles 7 ein Signal "ja" fur "Ende der Riickwartslauf zeit" ; 
das Leistungsschtitz 8 fallt ab, und der Schneidwerkmotor wird vom 
Netz getrennt. Mit dem folgenden Zeitglied 3 wird eine Pause fiir 
den Massenauslauf aus dem Riickwartslauf bis zum sicheren Still- 
stand vorgegeben, worauf dann das Leistungsschtitz 9 fur den 
VorwSrtslauf einfSllt. Der Motor lSuft jetzt also vorwSrts an, d.h., 
in Arbeitsrichtung des Schneidwerkes . 

Mit dem Stellglied r 1 wird am nachf olgenden Zeitglied 5 eine Zeit 
eingestellt, in welcher der Motor im VorwMrtslauf auf eine festge- 
legte Mindestdrehzahl hochgelaufen sein muB. Nach Ablauf der Vor- 
gabezeit wird das Signal an die Drehzahlmefleinrichtung 10a weiter- 
geleitet, Wenn innerhalb der vorgegebenen Hochlaufzeit der Motor 
nicht auf die Mindestdrehzahl gekommen ist, entwickelt der Steuer- 
kreis 10a ein Ausgangssignal "nein" , das uber die Leitung a 4 
zur Abschaltung 11 ftihrt, welche den Motor sofort stillsetzt f was 
auch in diesem Fall Uber die beiden Anzeigen 12 und 14 in vorher 
beschriebener Weise zur Anzeige kommt. Diese Anzeige wird im all- 
gemeinen bedeuten, da 6 sich das Schneidwerk im vorausgegangenen 
RflckwSlrtslauf nicht freiarbeiten konnte oder daB im VorwSrtslauf 
Material im Schneidwerk verklemmt ist. 
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Falls dagegen der Schneidwerkmotor die Mindestdrehzahl in der 
festgelegten Hochlaufzeit erreicht hat, erzeugt der Steuerkreis 
10 a ein Ausgangssignal "ja M , das auf den Eingang eines weiteren 
Steuerkreises 10 b gelangt, der daraufhin die Uberwachung der An- 
triebsdrehzahl im normalen Vorwartslauf -Betrieb iibernimmt, indem er 
z.B. mit einer Frequenz von 5 Hz abfragt, ob mindestens noch die 
vorgegebene Mindestdrehzahl eingehalten wird. Nur wenn dies nicht 
der Fall ist, wird ein Ausgangssignal "nein" erzeugt, welches das 
Leistungsschiitz 9 fxir Vorw&rtslauf abf alien lSBt, um den Motor 
aus dem Vorwartslauf abzustellen. Uber die Leitung a 5 kommt dann 
ein Signal zum eingangs beschriebenen Schaltkreis flir den Betrleb 
des Motors im Rlickwartslauf , und zwar auf den Eingang des Zeit- 
gliedes 3. Das Schneidwerkzeug ftihrt dann in diesem Fall einen 
Reversiervorgang durch, indem auf schon vorher erl&uterto Weise 
der Motor nach der durch das Zeitglied 3 gegebenen Pause zun&ohst 
auf Riickwarts- und anschlieflend wieder auf Vorwartslauf geschtA- 
tet wird in der Erwartung, daB sich dabei das Schneidwerk freigear- 
beitet hat und der Motor schlieBlich im Vorwartslauf innerhalb 
der vorgegebenen Hochlaufzeit auf die notwendige Mindestdrehzahl 
kommen kann. Dieser Reversiervorgang kann sich im Prinzip belie- 
big oft automatisch wiederholen, wenn die Bedienungsperson del. 
trieb bzw. die Steuerung nicht abschaltet. 

Die Steuerkreise 10 a und 10 b zur Uberwachung der Drehzahlen im 
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VorwSrtslauf erf alien die Aufgabe einer sicheren FrUhabschaltung 
bei einem evtl. Einphasenlauf , ohne daB die sonst flir diesen 
Zweck erforderlichen und recht aufwendigen Einrichtungen zur Uber- 
wachung der Symmetrie des Dreiphasen-Netzes angewendet werden 
mttssen. FSllt wShrend des Norma Ibetriebes , also beim Vorwartslauf 
des Schneidwerkmotors, eine Netzphase aus, so erhMlt die Dreh- 
moment-Drehzahl-Kennlinie des Motors einen stark geSnderten Ver- 
lauf. Das Kippmoment nimmt namlich stark ab, und das Anzugsmoment 
geht sogar auf Null. Das bedeutet aber f daB die stMndig liberwach- 
te Mindestdrehzahl unter schritten und damit die Maschine auf 
RUckwSrtslauf geschaltet wird. Da jetzt bei einer Drehzahl Null 
auch das Drehmoment Null ist, kann der Motor nicht mehr anlaufen, 
wodurch dann unmittelbar die Netzabschaltung ausgelSst wird. Es 
vergehen also lediglich die durch das Zeitglied 3 eingestellte strcmlose 
Pausenzeit und die durch das Zeitglied 5 eingestellte Hochlauf- 
zeit bis zur Friihabschaltung . Diese etwa 5 s betragende Zeitdauer durch das 
Zeitglied 5 ist relativ kurz, so daB der Motor aufgrund eines' Einphasenlauf es 
keinen Schaden nehmen kann. 

Die nach der Zeichnung in der Mitte dargestellte Steuerung B fttr 
die a Is Sperrschieber verwendete und vor dem Einzugsbereich der 
Schneidwerkzeuge im Einf allschacht arbeitende Schwinge ist so aus- 
gelegt, daB die Schwinge nur bei normalem Schneidwerk-Vorwarts- 
lauf arbeitet, bei RUckwartslauf jedoch den Fallschacht absperrt, 
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also eingefahren sein soli. Nach Drucken der Starttaste S wird 
deshalb zunMchst mit dem Steuerglied 15 abgefragt, ob der Vor- 
wartslauf fUr das Schneidwerk eingeschaltet ist. Wenn der Schneid- 
werkmotor stillsteht Oder ruckwartslSuf t , wird das Steuerglied 
15 ein Ausgangssignal "nein" an seinen Eingang tiber die Leitung 
b 1 ruckmelden und den beispielsweise mit einem Hydraulikaggregat 
arbeitenden Schwingenantrieb nicht zum tJffnen der Schwinge in Be- 
trieb setzen. Um den VorwSrts- Hochlauf des Schneidwerkmotors zu 
erleichtern und damit eindeutige VerhSltnisse ftir die Einstellung 
der Hochlaufzeit zu schaffen und nicht durch gleich aus dem Ein- 
fallschacht nachf allendes Material zu behindern, wird mit dem 
Zeitglied 3 zunachst eine Pause von etwa 10 s eingeschaltet und 
(iber das nachfolgende Steuerglied 15 die Ruckversicherung einge- 
holt, dafl auch nach dieser Pause der VorwMrtslauf ftir das Schneid- 
werk immer noch eingehalten ist. Bei "nein" wird dies tiber die 
Leitungen b 2 und b 1 zum Eingang zurUckgemeldet , um den beschrie- 
benen Vorgang zu wiederholen. Bei " ja", also wenn sich das Schneid- 
werk tatsachlich noch im VorwSrtslauf befindet, wird mit dem 
Steuerglied 16 angefragt, ob der zusatzliche Hand-Wahlschal ter 
fUr die Schwinge eingeschaltet ist,d.h M ob die Schwinge Qberhaupt 
arbeiten soil. 

Wenn dieser Wahlschalter nicht eingeschaltet ist, gibt das Steuer- 
glied 16 ein Ausgangssignal "nein" auf die Steuer leitung b 3 
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Uber das Steuerglied 15 wieder an den Eingang des Steuergliedes 16, 
damit die Schwinge nicht arbeitet. Bei eingeschaltetem Wahlschal- 
ter gibt dagegen das Steuerglied 16 ein Signal "ja" auf die Steue- 
rung 17, urn die Schwinge fur eine Einwarts-Drttckbewegung freizu- 
geben. Die Schwinge soli zunachst immer mit einer Einf ahrbewegung 
beginnen • 

Nach Freigabe dieser Schwingenbewegung wird mit der EIN-Schaltung 
18 das Hydraulikaggregat mit Energie versorgt und die Schwinge in 
Einfahr-Bewegungsrichtung angetrieben, bis ein Hindernis diese Be- 
wegung beendet, also die Schwinge etwa durch ungunstig liegendes 
Material behindert wird Oder schlieBlich gegen einen Endanschlag 
gelangt ist. Hierdurch baut sich im Hydrauliksystem des Schwingen- 
antriebes ein erhohter Druck auf, der von der mit einem Druckmes- 
ser arbeitenden Endlagen-Steuerung 19 daraufhin abgefragt wird, 
ob der vorgegebene Maximalwert des Arbeitsdruckes bzw. der End- 
druck zum Umsteuern der Schwinge in die andere Bewegungsrichtung 
erreicht ist. Bei "nein" wird dies kontinuierlich Uber die Lei- 
tung b 4 an die Steuerung 17 gemeldet, so dafi die Schwinge noch 
weiterhin in Einfahrrichtung gedruckt wird. Andernfalls, wenn also 
der vorgegebene Druckwert erreicht ist, wird das Ausgangssignal 
"ja" der Steuerung 19 in den nachgeschalteten Steuerungsblocken 
verarbeitet, d.h. es wird gepriift, ob weiteres Material nachge- 
stopft werden darf Oder kann. 
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Zu diesen gehdrt eine die Wick lungs tempera tur des Schneidwerkmo- 
tors bervicksichtigende Steuerung 20. Wenn die vorgegebene , aber 
noch zulassige Warn tempera tur des Motors erreicht ist, soli kein 
weiteres Material in den Arbeitsbereich der Schneidwerkzeuge fal- 
len. Das bedeutet, daB die Schwinge nicht aus der erreichten ein- 
gefahrenen Stellung zum Offnen des Einf allschachtes zuruckgefah- 
ren werden soli. Wenn die Warntemperatur erreicht ist, gibt die 
Steuerung 20 iiber die Leitung b 5 ein Signal auf die HALT-Steue- 
rung 27 und diese ein HALT-Signal iiber die Steuerleitung b 3 an das 
Steuerglied 15. Im ubrigen wird die Schwinge auch bei evtl . Zwi- 
schenstellungen stillgesetzt und dann iiber die Steuerteile 15,16, 
17,18 und 19 in Sperrstellung gefahren, sofern die Warntemperatur 
erreicht ist. 

Wenn dagegen die Temperatur des Schneidwerkmotor s unterhalb der 
vorgegebenen Warntemperatur liegt, entwickelt die Steuerung 2? das 
Signal "nein", das zum Steuerglied 15 kommt und dieses aktiviert, 
um vorsorglich noch einmal anzufragen, ob der Schneidwerkmotor 
immer noch im Vorwartslauf betrieben wird. Bei "nein" wird das 
Hydraulikaggregat wie beschrieben iiber die Steuerungsteile 27 , 
b 3 und 14 drucklos geschaltet und nachfolgend die Schwinge UY <*r 
die Steuerteile 16,17,18 und 19 in Sperrstellung gefahren. Bei "ja" , 
also wenn der Schneidwerkmotor vorwSrts lSuft, kcnmt ein derentsprechendes 
Signal vera Steuerglied 15 zu einem Steuerkreis 21, der ein Program* ftir be- 
stiinnte Sperrstunden beriicksichtigt, wahrend deren die Maschine etwa wegen LSLrnbe- 
lMstigung oder aus sonstigen Grunden nicht laufen darf . Wenn dieser Steuer- 
kreis 21 nicht auf die Beriicksichtigung von Sperr- 
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stunden eingestellt ist, entwickelt er ein Signal "nein", das 
Uber die Steuerleitung b 6 zu einer Steuerung 25 gelangt, die dann 
einc Zugbewegung der Schwinge zum Offnen des Einf allschachtes aus- 
16st, wie noch spSter in anderem Zusanunenhang erlSutert wird. 

Wenn jedoch der Steuerkreis 21 eingeschaltet ist, was normalerwei- 
se der Fall sein wird, kommt ein Ausgangssignal "ja" zu einem 
Priifkreis 22, der iiberprtift, ob sich noch zu zerkleinerndes Mate- 
rial ira Einfallschacht befindet. Bei "nein" wird uber die Leitung 
b 7 zur Vermeidung eines unn5tigen Betriebes gleich die Schaltung 
24 betStigt, mit der die gesamte Anlage automatisch abgestellt 
wird, was als"Programmende" mit der Anzeige 29 optisch darge- 
stellt wird. 

Falls andererseits noch Material im Einfallschacht ist, gibt der 
Priifkreis 22 ein Ausgangssignal "ja" auf eine Kontrollschaltung 23 , 
die kontrollieren wird, ob eine fttr den Betrieb der Zerkleinerungs- 
maschine unzulSssige Sperrzeit erreicht ist. Zutref fendenfalls 
wird die Anlage uber die ein "ja" - Signal bekommende Schaltung 24 
abgestellt. Bei "nein" wird die Steuerung 25 angesteuert. 

Diese steuert nun die Schwinge aus der eingef ahrenen Stellung zu- 
rtick in eine entgegengesetzte Arbeitsrichtung auswHrts, indem 
sie das Hydraulikaggregat entsprechend umsteuert. Die Endlagen- 
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Steuerung 26 pruft dann tiber einen Endtaster ob die Schwinge 
bereits die andere mogliche Endlage erreicht hat. Bei "nein" er- 
folgt eine Riickmeldung Uber die Leitung b 8 an den Eingang der 
Steuerung 25 , so daB die auswarts gerichtete Zugbewegung der 
Schwinge in die Freigabestellung fortgesetzt wird. 1st schlieB- 
lich die Schwinge in die Endlage ausgefahren und der Endlagen- 
taster betatigt, gibt die Endlagen-Steuerung 26 ein Signal M ja" 
an das schon vorher erwMhnte Steuerglied 16, urn nachzuf ragen , ob 
der Hand-Wahlschalter fiir die Schwinge noch eingeschaltet ist. 
Zutreffendenfalls wird ein Signal "ja" uber die Steuer leitung b4 

zum Eingang der Steuerung 17 gegeben, so daB die Schwinge zum 
Nachstopfen von Material wieder eingefahren wird und sich die er- 
lauterten Vorgange mit den jeweiligen alternativen Steuerungsmtfg- 
lichkeiten wiederholen. 

Sollte jedoch der Wahlschalter aus beliebigen Grtinden im Lauie 
des Schwingenbetriebes ausgeschaltet worden sein, entwickelt das 
Steuerglied 16 ein Signal M nein" fur die HALT-Steuerung 27, wo- 
durch diese die Steuerventile der Schwingenhydraulik auf druck- 
losen Umlauf steuert und der Schwingenantrieb mit der AUS-Schal- 
tung 28 abgestellt wird. 

Die im rechten Teil der Zeichnung dargestellte Steuerung C wird 
durch die Temperatur des Antriebsmotors flir das Schneidwerk be- 
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einf luflt . 

Nach Drucken der Starttaste S fragt die mit einem Temperaturf uh- 
ler zusammenarbeitende Steuerung 30 an, ob die zulSssige Grenztem- 
peratur des Motors Uberschr itten ist. Wenn dies der Fall ist, 
wird ein Signal "ja" iiber die Leitung c 1 auf eine Schaltung 33 
zur Sofortabschaltung des Motors gefiihrt, und dies wird mit ei- 
nem Blinkgeber 13 angezeigt. 

Wenn die Grenztemperatur des Schneidwerkmotors nicht (iberschritten 
ist, so wird die Priif schaltung 31 durch ein Signal "nein" ange- 
steuert, um dann festzustellen , ob evtl. eine Blockierung des Mo- 
tors aufgrund seiner Drehzahltiberwachung vorliegt, Zutref f enden- 
falls wird mit dem dann erzeugten Ausgangssignal "ja" der Blink- 
geber 13 tiber die Leitung c 1 in Betrieb gesetzt. Wenn dagegen 
auch keine Blockierung vorliegt, gibt die Prxif schaltung 31 ein 
Signal "nein" auf die Freigabe-Schaltung 32, die dann den Antrieb 
ftir den Schneidwerkmotor freigibt. 

Mit der angeschlossenen Steuerung 20, welche auch in die Funktion 
der Steuerung B einbezogen ist und die Wicklungstemperatur des 
Schneidwerkmotors berucksichtigt , wird noch uberpriift, ob die 
Warn temper a tur iiberschritten ist, Bei "ja" wird der Blinkgeber 13 
in Betrieb gesetzt. AuBerdem fShrt die Schwinge nicht weiter auf, 
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sondern sperrt nach der nachsten Stopfbewegung die Materialzufuhr 
als Schieber ab, bis die Warntemperatur wieder unterschritten 1st 
In diesem Zusammenhang wird auf die Steuerung B hingewiesen, bei 
welcher die tempera turabhangig arbeitende Steuerung 20 in ihrer 
Funktion beschrieben ist. 



Falls die Warntemperatur nicht iiberschritten ist, entwickelt die 
Steuerung 20 ein Ausgangssignal "nein", welches ttber die Anzeige- 
schaltung 2 den Blinkgeber 13 ausgeschaltet laBt bzw. wieder aus- 
schaltet, wenn vorher eine Signalgabe erfolgte, zwischenzeitlich 
jedoch die Warntemperatur wieder unterschritten wurde. Ober die 
Leitung c 2 wird dieser Betriebszustand an den Eingang der Steue- 
rung 30 zuruckgemeldet, so daB der Anzeige- und Prufvorgang im 
Zusammenhang mit der Warntemperatur kontinuierlich wiederholt 
wird. 

AbschlieBend sei noch auf folgendes hingewiesen. Die Zerkleine- 
rungsmaschine kann auch mit mehr als zwei gegenlaufig angetriebe- 
nen und mit Werkzeugen bestiickten Wellen arbeiten, wobei dann 
normalerweise jeweils zwei benachbarte Wellen gegenlMufig ange- 
trieben werden. Die Drehzahluberwachung beim Hochlauf des Schn' id- 
werkmotors sowohl im Vorwartslauf als auch im anfanglichen ROck- 
wSrtslauf konnte auch bei einer Zerkleinerungsmaschine zur An- 
wendung kommen, die ohne Sperrorgan im Einfallschacht arbeitet. 
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Wenn jedoch ein Sperrorgan in beschriebener Weise zum Einsatz 
kommt, sollte man dessen Funktionen von der ohnehin meiet vorge- 
sehenen Schwinge iibernehmen lassen. Anstelle der Schwinge konnte 
jedoch auch ein gesondertcs Absperrorgan vorgesehen werden, wie 
beispielsweise ein Sperrschieber oder eine Sperrklappe. Im Ubri- 
gen soli unter dem Begriff "Einf a llschacht" ein Gebilde verstan- 
den werden, welches das zu zerkleinernde Gut unmittelbar den 
Schneidwerkzeugen zufiihrt. Hierbei kann es sich also beispielswei- 
se urn einen trichterartigen Schacht als Teil der Maschine oder 
eines Gebaudes handeln. 
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